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PENGANTAR
Kompleksitas permasalahan yang dihadapi dunia industri telah mendorong tingginya
intensitas penerapan berbagai metode keteknik-industrian untuk dapat melakukanperbaikan
maupun optimasi di bidang tersebut, baik meliputi sistem, sumber daya, ataupun interaksi
antara keduanya. Permasalahan yang dihadapi ini tidak hanya terbatas pada sektor-sektor
tertentu saja, melainkan mencakup berbagai aspek aplikasi, baik yang berkaitan dengan
sistem produksi, penelitian operasional, ergonomika (human factor), sistem dan proses
manufaktur, serta aspek-aspek industri lainnya.
Guna mendapatkan pemahaman yang komprehensif mengenai berbagai metode
keteknik-industrian, maka keseluruhan aspek di bidang teknik industri tersebut disatukan
dalam suatu rangkaian acara Seminar Nasional Teknik Industri-UGM 2011 (SeNTI-UGM
2011). Seminar nasional ini diselenggarakan sebagai usaha untuk bisa mengakomodasi
knowledge sharing dan transfer antara dunia riset dan dunia industri dalam bentuk penulisan
makalah ilmiah. SenTi-UGM 2011 yang bertemakan Synergy for Sustain ability ini juga
menjadi kesempatan yang sangat baik sebagai forum diskusi dan tukar informasi dan
diharapkan dapat meningkatkan kerjasama antara perguruan tinggi, lembaga riset, dan
industri dalam mengembangkan riset dan industri nasional.
Pada kesempatan ini, perkenankanlah panitia mengucapkan terima kasih kepada
semua pihak yang telah membantu persiapan dan pelaksanaan seminar ini. Dalam
penyusunan prosiding telah diusahakan semaksimal mungkin, namun masukan dan kritik dari
para pembaca masih sangat diharapkan. Semoga materi yang terangkum dalam prosiding dan
rangkuman intisari makalah ini dapat bermanfaat bagi segenap pembaca.
Yogyakarta, 26 Juli 2011
Panitia SeNTIUGM-20ll
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Javanese and Japanese - ONE letter different?
A Case Study of Cross Cultural Project Management
Alina Y. Khodijab, MEbiz, PMP,P]\U-SP -- SeNTI-UGM 2011-7/26/2011
Introduction
This paper/presentation is to delineate the study to find similarities between Japanese and Javanese, and also to
distinguish Javanese perception over Japanese, with using sample case of Indonesian-Javanese students in
International University of Japan. By having this knowledge, a Project Manager may understand the importance
of culture awareness in Cross Cultural Project Management.
PresentationOutline
1. Introduction
2. Methodology
3. Discussion
4. Japanese Values
5. Culture Context
6. Value Orientation
7. Conclusion
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SISTEMPENDORONG KAYU PADA MODEL MESIN PEMILAH KAYU OTOMATIS
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Intisari
Penelitian inl membahas sistem pendorong kayu pada model mesin pemilab kayu otomatis.
Model mesin pemilah kayu secara otomatis berdasarkan panjang kayu terdiri dari rangka;
rangkaian catu daya, rangkaian sensor panjang, sistem pendorong kayu, sistem konveyor dan
mikrokontroler. Sistem pendorong kayumemlliki fungsi utama yaitu mendorong kayu paling
depan pada konveyor yang tidak sesuai dengan panjang yang dltentukan ke tempat
penampungnya Sistem tni memiliki beberapa komponen yang terdiri dari motor DC, puli,
poros, batang pendorong. dan roda gigi. Irformasl panjang kayu ditangkap oleh sensor
panjang yang terdiri dari infrared LED (Light Emitting Diode) don photodiode yang
selanjutnya diproses sebagai sinyal input digital oleh mikrokontroler. Sinyal output digital
kemudian dikirim ke IC L293D yang menggerakkan motor DC pada sistem pendorong kayu
dan memutar roda gigi yang selanjutnya menggerakkan batang pendorong.Kinematika
dinamika pergerakan- sistem pendorong kayu dianalisa untuk menentukan kinerja sistem
pendorong kayu yakni gaya yang diterapkan, dan massa kayu maksimum yang mampu
didorong.Hasil analisis menunjukkan bahwa gaya yang diterapkan adalah sekitar 7 N dan
massa kayu maksimum yang mampu didorong adalah 1,2 kg
Kala kunci: Pemilah kayu.pendorong, mikrokontroler,kinematika
1. Pendahuluan
Otomasi industri sangat dibutuhkan untuk keoptimalan kualitas dari suatu produk dan
kecepatan produksinya.Pada industri pengolahan kayu salah satu proses yang diotomotisasi adalah
pemilihan kayu berdasarkan panjang kayu. Mesin pemilah kayu khusus untuk kayu konstruksi telah
dipatenkan namun masih dioperasikan seeara manual.Mesin tersebut dapat berfungsi untuk mengukur
defleksi balok, menggambarkan status puntiran balok dan menentukan kelas kualitas kayu konstruksi
berdasarkan tegangan serat ataupun kuat acuannya. Mesin pemilah kayu konstruksi ini terdiri dari:
rangka pemilah yang dapat diatur sesuai kebutuhan bentang dalam ukuran 300, 244, 122 dan 100 em
tumpuan putar pada bidang tegak lurus sumbu balok, tumpuan statis berbentuk rol, penunjuk
penyimpangan kedataran permukaan lebar balok dan kotak baca mesin pemilah kayu konstruksi.
Kelebihan mesin ini adalah dapat digunakan untuk segala jenis kayu konstruksi dan semua ukuran
standar balok. Pemilahan kayu konstruksi ini meliputi alatlmesin pemilah, proses pemilahan dan
produk pemilahannya (Surjokusumo,2001).Untuk meningkatkan kinerja mesin pemilah kayu maka
diperlukan otomatisasi.
Langkah awal untuk meneapai tujuan tersebut adalah membuat model mesin pemilah kayu
otomatis yang sederhana karena hanya dapat melakukan proses pemilahan berdasarkan satu paramater
saja yakni panjang kayu.Sedangkan pemilahan berdasarkan nilai lentur kayu tentunya dapat dilakukan
dengan mengaeu pada alat ukur nilai lentur kayu berbasis mikrokontroler (Kusumaningrum, 2009).
Memanfaatkan jenis mikrokontroler yang sarna maka model mesin pemilah kayu otomatis berdasarkan
panjang kayu diraneang terdiri darirangka, rangkaian eatu daya, rangkaian sensor panjang, sistem
pendorong kayu, sistem konveyor dan mikrokontroler.Sistem pendorong kayu pada model mesin
pemilah kayu ini memiliki fungsi yaitu mengubah sinyal output mikrokontroler yang berupa energi
listrik menjadi energi gerak yang selanjutnya akan mendorong kayu.Pada sistem pendorong kayu ini
dilakukan analisis pergerakan dari setiap komponen yang ada di dalamnya seperti batang
pendorong,rack,roda gigi (gear), puli, belt dan motor listrik DC. Analisis ini dilakukan untuk
mengetahui batas-batas kemampuan kerja sistem pendorong kayu.
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2. Metode Penelitian
Sebuah model mesin pemilah kayu dirancang dan dibuat dengan menetapkan kayu yang
dipilih panjangnya 6 em sedangkan lebih panjang ataupun lebih pendek dari 6 em akan didorong ke
luar darijalur konveyor. Diagram alir eara kerja model mesin pemilahkayu otomatis ditampilkan pada
Gambar 1.
Kayu Terlalu
Pendek:
Port 2 =11110100
Kayu Terla1u
Panjang:
Port 2 =11110111
Mikrokontroler
AT89S51
Port 2 =11110110
Tunda
Port 0 =11111111
5 (detik)
Tunda
Port 0 =11111111
5 (detik)
Port 0 =11111110
( 2 detik )ccw
Port 0 =11111101
(2 detik )cw
END
Gambar 1. Diagram Alir Cara Kerja Model Mesin Pemilih Kayu Otomatis
Kayu yang akan dipilih dijalankan di atas konveyor, selanjutnya kayu melewati sensor
panjang, data yangdidapat pada sensor panjang dikirim ke dalam mikrokontroler AT89S51 untuk
diproses sebagai sinyal input. Mikrokontroler akan mengkonversi sinyal input menjadi sinyal output
yang dikehendaki oleh programer. Sinyal output ini akan dikirim oleh mikrokontroler kepada Ie
L293D (Ie motor driver). IC L293D akan merubah sinyal output dari mikrokontroler menjadi
tegangan listrik yang lebih tinggi yang digunakan untuk menggerakkan motor DC pendorong kayu
yang selanjutnya menggerakkan puli, gear dan rack pada sistem pendorong kayu. Kayu yang
n-ut
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terdorong oleh sistem pendorong kayu akan ditampung pada tempat penyimpanan sesuai dengan
ukurannyamasing-masing,
Pada sensor panjang dapat dijelaskan sebagai berikut. Jika photodiode terkena pancaran sinar
dari infrared LED maka arus listrik pada port 2 mikrokontroler terputus dan akan merubah nilai logika
port 2 yang semula 1 menjadi logika O.Saat kayu melewati di antara salah satu sensor, maka pancaran
sinar infra merah dari infrared LED akan terhalang kayu sehingga merubah nilai logika port 2 menjadi
1.
Hubungan port 0.0 dan port 0.1 dengan arah putaran motor DC pendorong kayu dapat
dijelaskan sebagai berikut. Jika kondisi port 0.0 = 0 dan port 0.1 = 0, maka motor tidak berputar. Jika
kondisi port 0.0 = 0 dan port 0.1 = 1, maka motor berputar berlawanan arah jarum jam. Jika kondisi
port 0.0 = 1 dan port 0.1 = 0, maka motor berputar searah jarum jam. Jika kondisi port 0.0 = 1 dan port
0.1= 1,maka motor tidak berputar.
Sistem transmisi dan keseimbangan gaya-gaya yang bekerja saat batangpendorong bekerja
dianalisa untuk menentukan gaya dan massa kayu maksimum yang mampu didorong batang
pendorong.
3. Basil dan Pembahasan
Komponen-komponen model mesin pemilah kayu dirakit seperti tampak pada Gambar
2.Model mesin pemilah kayu ini menggunakan tiga buah catu daya. Catu daya memberikan suplai
tegangan pada setiap sistem yang membutubkan arus listrik. Catu daya pertama memanfaatkan sumber
Gambar 2. Model mesin pemilah kayu otomatis.
tegangan dari PLN sebesar 220 VAC. Tegangan 220 VAC ini diturunkan oleh transformator penurun .
tegangan menjadi 15 VAC untuk catu daya motor DC penggerak konveyor dan mikrokontroler,
sedangkan 9VAC untuk catu daya sensor panjang, IC L293D dan motor DC pendorong kayu.
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Langkah awal kerja model mesin pemilih kayu otomatis adalah dengan menghidupkan sakelar
pada rangkaian konveyor, rangkaian mikrokontroler dan IC L293D. Sehingga seluruh rangkaian siap
bekerja dan belt konveyor mulai berjalan. Selanjutnya kayu yang akan dipilih dijalankan di atas belt
konveyor yang berjalan lalu melewati sensor panjang yang berada di sisi kanan dan kiri kayu
tersebut.Informasi panjang kayu yang telah didapat oleh sensor diteruskan ke mikrokontroler AT8S51.
Jika panjang kayu sesuai yang diinginkan yaitu 6 em. maka motor penggerak batang pendorong tidak
akan bekerja sehingga kayu akan tetap berada di jalur konveyor.Jika panjang kayu tidak sesuai yang
diinginkan yaitu tidak sarna dengan 6 em. maka kondisi port 2 memiliki dua kemungkinan yaitu kayu
terlalu pendek sehingga kondisi port 2 =11110100 dan kayu terlalu panjang sehingga kondisi port 2
=11110111. kedua kondisi yang berbeda ini akan memiliki satu output yang sarna yaitu akan memutar
motor pendorong kayu ke arab berlawanan arab jarum jarn selarna 2 detik sehingga batang pendorong
maju dan mendorong kayu ke depan. Lalu mikrokontroler mengirimkan perintah kepada port 0
= 11111111 selarna 5 detik yang berarti tunda selarna 5 detik untuk menyesuaikan waktu saat
berputarnya motor dengan posisi kayu yang sedang berjalan di atas konveyor. Setelah tunda 5 detik
selanjutnya kondisi port 0 ";'11111110 selarna 2 detik dan kondisi ini dibaea oleh IC L293D motor
driver sehingga memutar motor DC. Sesaat kemudian kondisi port 0 =11111101 selarna 2 detik dan
kondisi ini dibaca oleh IC L293D motor driver sehingga memutar motor DC ke arab searah jarum jam
selarna 2 detik sehingga mengembalikan batang pendorong ke posisi semula dan setelah itu program
berakhir.
Sistem pendorong kayu memiliki beberapa komponen yang terdiri dari motor DC. puli, poros,
batang pendorong, dan gear.Motor DC digunakansebagai penggerak utama sistem pendorong kayu.
Puli digunakan untuk meneruskan putaran motor DC kepada gear dan juga untuk menaikkan momen
putar motor DC. Batang pendorong berfungsi untuk merubah gerak rotasi dari gear menjadi gerak
translasi melalui gigi rack.
Motor DC penggerak sistem pendorong kayu ini memiliki keeepatan putar 6500 rpm,
membutuhkan tegangan Iistrik DC +5.9 Volt. 30 mA. dan memiliki torsi 2.35 mN.m. Motor DC ini
dihubungkan ke puli 1 melalui poros motor.Sistem transmisi untuk sistem pendorong kayu terdiri dari
2 buah puli yang dihubungkan oleh belt karet dan 5 buah gearseperti diilustrasikan pada Gambar 3.
gear 3.2
'L-
•••pu/J2
Gambar 3. Puli dan gear pada sistem pendorong kayu
Puli 2 dan gear 1 merupakan satu kesatuan sehingga memiliki kecepatan sudut yang sarna.Gear 1
kontak dengan gear 2.1 sehingga memiliki kecepatan linier yang sarna pada titik kontaknya. Gear 2
merupakan compound gear yang terdiri dari dua buah gear yaitu gear 2.1 dan gear 2.2 sehingga kedua
gear tersebut memiliki kecepatan sudut yang sarna. Gear 3 merupakan compound gear yang terdiri
dari dua buah gear yaitu gear 3.1 dan gear 3.2 sehingga kedua gear tersebut memiliki kecepatan sudut
D-I13
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yang sama. Gear 2.2. kontak dengan gear 3.2 sehingga kecepatan linier pada titik kontaknya juga
sarna. Diameter puli, jumlah gigi masing-masing gear dan hasil perhitungan putaran sudutnya
ditampilkan pada Tabel I.
Tabel I. Data dan hasil perhitungan sistem transmisi pendorong kayu
No. .Komponen Diameter (m) Kecepatan Torsi (mN.m)
[umlah gigi Sudut(rpm)
1 Puli 1 0=0,075 6500 2,35
2 Puli 2 0=0,3 1625 9,4
3 Gear 1 n= 15 1625 9,4
4 Gear 2.1 n=35 697 21,9
5 Gear 2.2 n= 18 697 21,9
6 Gear 3.2 0=46 272 56,1
7 Gear 3.1 n= 18 272 56,1
Pergerakan kayu dan batang pendorong kayu ditampilkan oleh tanda panahpada Gambar 4.
Garnbar 4. Pergerakan Sistem Pendorong Kayu dan Kayu
Garnbar 5 merupakan hubungan gear 3.1 dan rack, sehingga terjadi perubahan gerak rotasi pada gear
3.1 menjadi gerak translasi (maju dan mundur) pada rack yang merupakan satu kesatuan deogan
batang pendorong kayu. Kecepatan linier rack dapat ditentukan dengan kecepatan linier pada titik
kontak dengan gear 3.1
Kecepatan Linear Rack (vr) = 003.1. r3.l= 28,523 radls x 0,008 m = 0,23 m/s
Gaya pada rack akibat torsi sebesar 56,1 mN.m dari gear 3.1 yangjari-jarinya 0,8 em atau 0,008 ill
adalah
Gaya Rack = Torsi Gear 3.1 / Lengan Gaya Rack
= 56,1 mN.m / 0,008 m = 7 N
D-1l4
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Gambar 5. Gear 3, Rack dan Batang Pendorong
Massa kayu maksimum yang mampu didorong dtentukan berdasarkan keseimbangan gaya
pada kayu seperti pada Gambar 6
tF-
Fftkt ~ FBpp
~ ;.T7 r 77
TFfID"
Gambar 6. Keseimbangan gaya bebas pada kayu
Keseimbangan kearah horisontal
Fapp = Ffrict = 7 N
Fnonn = m.g
Ffrict = Fnonn x ~
7N = Fnonnx 0,6
7N =m.gxO,6
7 N = m • 9,8 mls2 x 0,6
7N
m 2 =1,2kg
9,8ml s xO,6
Massa maksimum kayu yang dapat didorong oleh sistem pendorong kayu adalah 1,2 kg.
4. Kesimpulan
Model mesin pemilah kayu otomatis adalah miniatur dari sistem pelengkap di dalam industri
pengolahan kayu. Sistem ini dapat diaplikasikan sebagai sistem pelengkap dalam berbagai sistem yang
membutuhkan otomatisasi di dalamnya.Untuk merancang sebuah mesin pemilah kayu otomatis yang
masih relatif sederhana ini dibutuhkan rangka mesin dan beberapa sistem, diantaranya sistem
konveyor dan penggerak konveyor, sistem pendorong kayu, rangkaian sensor panjang, rangkaian
0-115
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motor driver clanrangkaian catu daya. Sistem pendorong kayu dibuat berdasarkan panjang kayu yang
ditentukan sehingga pemasangan sensor panjang sesuai dengan panjang kayu yang akan dilewatkan
terus oleh konveyor. Gaya yang bekerja pada batang pendorong dan massa kayu maksimum yang
mampu didorong sangat ditentukan olehsistem transmisi dan spesifikasi motor penggeraknya.
Rancangan ini dapat dikembangkan dengan menambahkan parameter pemilahnya, yakni tebal kayu
maupunjenis kayu berdasarkan hasil perigukuran nilai lentur kayu. Rancangan model ini selanjutnya
• dijadikanacuan dalam pembuatan mesin pemilah kayu skala industri sebenarnya.
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